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Заключение. Анализ графиков зависимости кинематической погрешности и 
мертвого хода цепи при  изменении степени точности зубчатых колес показал, что с 
увеличением степени точности, значения кинематической погрешности  и мертвого 
хода увеличиваются в 2 раза.  
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В настоящее время гидропривод является одним из основных средств авто-
матизации и механизации различных технологических процессов. Широко применя-
ется гидропривод в современных металлорежущих и деревообрабатывающих стан-
ках, прессах, особенно в шлифовальных, агрегатных и некоторых других. Приводы 
машин, как правило, составляются из наукоемких компонентов: нормализованных 
аппаратов и агрегатов, серийно изготовляемых  специализированными заводами. 
Расширение использования гидропривода привело к качественным изменениям в 
конструкциях гидрооборудования и принципах построения приводов. Возникшее 
противоречие между возрастающим объемом и сложностью конструкторских работ 
по проектированию новых машин и оборудования и необходимостью постоянного 
сокращения сроков их создания и внедрения потребовало иных подходов при конст-
руировании и изготовлении гидроблоков управления [ГУ] приводов. Наиболее пол-
но современным требованиям развития машиностроения соответствует агрегатно-
модульная система их построения, обеспечивающая реализацию различных видов 
машин и оборудования на основе унифицированных узлов. Для создания агрегатно-
модульных гидроблоков управления, занимающих основное место в приводах тех-
нологических машин, используются унифицированные функциональные блоки типа 
БФ [1]. Блоки БФ разработаны на основе стандартизированных гидроаппаратов, а 
унификация их присоединительных размеров осуществлена за счет переходных 
плит, закрепляемых к стыковой плоскости каждого из аппаратов, что значительно 
ухудшает показатели материало- и энергоемкости ГУ. В связи с чем обоснование и 
оптимизация геометрических параметров присоединительных размеров системы 
компонентов для агрегатно-модульного конструирования гидроблоков управления 
позволит уменьшить их материало- и энергоемкость, повысить качество проектов. 
Оптимальное проектирование компонентов (узлов, агрегатов) можно рассмат-
ривать в рамках общих моделей оптимизации машин, как решение, оптимизирующее 
общий критерий [2]. 
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Для решения задачи по разработке геометрических параметров присоедини-
тельных размеров компонентов агрегатно-модульных гидроблоков управления тре-
буется создание математической модели, устанавливающей связь критериев опти-
мальности с пространственной компоновкой ГУ. 
Для определения оптимальной формы монтажного корпуса общий критерий 






















Сx ,    (2) 
где С1, С2, С3, С4 – коэффициенты важности критериев; 3, pp ΔΔ  – гидравлические 
потери давления в каналах соответственно d, d3; VN, SN, 3, NN pp ΔΔ  –  нормирующие 
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Определим параметры 3,,, ppSV ΔΔ : 

























Зависимость (2) является математической моделью формы монтажного корпу-
са, исследование которой позволяет установить оптимальные пространственные 
компоновки ГУ. Произвольный вариант компоновки гидроблока управления можно 












































































































































Сx   (2) 
В результате установлено, что адекватное реальности описание проблемы оп-
тимального конструирования ГУ содержит совокупность признаков совершенства  
входящих функциональных блоков. При этом обеспечение одновременно наилучше-
го значения всех показателей блоков недостижимо. 
  
 
Рис 1 - Гидроблок управления: 
1 – блок замыкающий  переключателя  манометра;  2 – блок распределителя;  
3 – блок присоединительный; 4 – блок замыкающий подвода; 5 – блок  
присоединительный; 6 – соединительно-монтажный модуль;  
7 – стяжные шпильки 
Исходя из необходимости обеспечить собираемость ГУ, блоки должны иметь 
присоединительные размеры, позволяющие выполнить это требование. То есть при-
соединительные размеры различных блоков должны совпадать при их монтаже в ГУ 
по приведенным на рис. 1 ориентированным плоскостям: горизонтальным А и вер-
тикальным В. По плоскостям А соединяются между собой замыкающие блоки (БЗ), 
блоки распределителей (БР) и соединительно-монтажные модули (СММ), по плос-
костям В – СММ и гидроаппараты – присоединительные блоки (БП) [1]. Из этого 
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следует, что оптимизация присоединительных размеров по этим двум плоскостям 
приводит к оптимизации ГУ в целом [6]. Как следует из рис. 1 обе эти плоскости 
присутствуют только на СММ и создают его форму, в то время, как остальные блоки 
имеют только по одной плоскости – либо А, либо В. Фактически разработка присое-
динительных размеров СММ является основой для повторения размеров и разработ-
ки БЗ, БР, БП. 
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Состояние и уровень развития животноводства находятся в непосредственной за-
висимости от объема и качества заготавливаемых кормов. Прочной кормовой базе не-
обходимы современные кормоуборочные машины и передовые технологии заготовки 
кормов [1]. На корм используют силос, сенаж, зеленый корм, сено различной влажности 
в измельченном и неизмельченном виде. Подавляющую часть (72–75 %) занимают из-
мельченные корма, получаемые с помощью кормоуборочных комбайнов. 
При выполнении технологического процесса в кормоуборочном комбайне по-
давляющая часть затрат мощности (до 80 %) приходится на измельчающий аппарат 
(ИА) (барабанного или дискового типа), обеспечивающий измельчение и транспор-
тировку растительной массы (РМ). Энергоемкость процесса резания напрямую зави-
сит от двух главных факторов: конструктивных особенностей и состояния режущей 
пары (нож – противорежущий брус) и свойств поступающей в зону резания РМ, ко-
торые определяются, в том числе и параметрами механизма подпрессовки питающе-
го аппарата (ПА). 
Сегодня ПА - это сложное, многофункциональное устройство. Основными 
функциями ПА являются: захват РМ от адаптера, ее уплотнение и передача в зону 
резания ИА.  
В научной литературе [2] основным критерием для механизма подпрессовки вальцев 
принимается показатель объемной плотности слоя сжатой РМ (350–600 кг/м3),  
